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Produkt ions system 



Die Erfindung betrifft ein Produktionssystem, insbesondere 
Bearbeitungslinie fur die Produktion und / oder die Bearbeitung 
von Werkstucken, Bauteilen oder dergleichen. 

Produktionssysteme, insbesondere Bearbeitungslinien, bzw. Bear- 
beitungszentren sind bekannt. Derartige Produktionssysteme sind 
dabei so aufgebaut, dass die zu bearbeitenden Werkstiicke bzw. 
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Bauteile auf einer Transportbahn zu den einzelnen Bearbeitungs- 
maschinen bzw. Zentren transportiert werden und in der Regel 
dann durch diese hindurchtransportiert werden. Es ist auch 
bekannt, durchgehende Transportbahnen mit Bearbeitungsmaschinen 
derart zu koppeln, dass an der Bearbeitungsmaschine ein Urn- 
setzer, bzw. ein Ubersetzer vorgesehen ist, der dann die Werk- 
stiicke oder Bauteile in die Bearbeitungsmaschine hinein trans- 
portiert. Hierzu wird bei bekannten Losungen die Transportbahn 
unterbrochen. Das Bearbeitungszentrum selbst erfordert hierzu 
entsprechende Ubersetzer bzw. Ubergabemittel, die in die Trans- 
portbahn zu integrieren sind. 

Es ist beispielsweise auch bekannt, einzelne Bearbeitungszen- 
'tren mit einem gemeinsamen Ubersetzer auszustatten. Parallel zu 
der Reihe von Bearbeitungszentren befindet sich ein Beladeband 
und Entladeband. Der Ubersetzer ist zum Beispiel hierzu 
parallel verfahrbar und greift sich vom Beladeband ein Werk- 
stiick, setzt es in das Bearbeitungszentrum und entnimmt das 
fertig bearbeitete Werkstiick hernach und iibersetzt es wiederum 
auf ein Entladeband. Die Ausbildung derartiger Produktions- 
systeme durch die Kombination von Transportband, Ubersetzer 
bzw. Be- und Entlader sind aufierst kompliziert und erfordert in 
der Regel einen erheblichen konstruktionstechnischen- und mon- 
tagetechnischen Aufwand, urn diese Bestandteile eines Pro- 
duktionssystems miteinander zu verbinden. 

Ausgehend von dem zuvor beschriebenen Stand der Technik ist es 
Aufgabe der Erfindung, ein Produktionssystem zur Verfugung zu 
stellen, das ein einfaches Zusammensetzen der einzelnen Be- 
standteile eines solchen Produktionssystems mit unterschied- 
lichsten Kombinationen ermoglicht. 

Die Erfindung geht von dem zuvor beschriebenen Stand der Tech- 
nik aus und schlagt zur Losung der gestellten Aufgabe ein Pro- 
duktionssystem, insbesondere Bearbeitungslinie vor, welche 
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modular einerseits, durch ein oder mehrere Prozessmodule ge- 
bildet ist / die Werkstiicke bearbeiten und andererseits durch 
mindestens ein Logistikmodul gebildet ist und dieses Logistik- 
modul fur einen Transport der Werkstiicke sorgt, wobei das Lo- 
gistikmodul als vorgef ertigtes Systemmodul eine Vielzahl von 
Prozessmodulen mit Werkstucken ver- und entsorgt und das Pro- 
zessmodul aus Systemmodul an dem Logistikmodul anschliefibar 
ist. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auch gelost durch ein Pro- 
duktionssystem, insbesondere Bearbeitungslinie fur die Pro- 
duktion und /oder die Bearbeitung von Werkstucken, Bauteilen 
oder dergleichen, bestehend aus unterschiedlichen, als System- 
modul ausgebildeten Modultypen fur die Bearbeitung und den 
Transport, die in beliebiger Anzahl miteinander verbind- bzw. 
kombinierbar sind. 



Durch die Ausbildung des Produktionssystems mit einem modular- 
tigen Aufbau der einzelnen Systembestandteile bzw. Systemmodule 
ist es nunmehr moglich, fur die unterschiedlichsten Aufgaben 
entsprechende Module fur das Produktionssystem zu konzipieren 
und in beliebiger Reihenfolge und mit beliebiger Anzahl mit- 
einander bzw. untereinander zu verbinden. So ist es beispiels- 
weise moglich, eine Transportbahn modulhaft aufzubauen, die 
dann je nach entsprechender Anforderung des jeweiligen Vorha- 
(^jDens bzw. des jeweiligen Kundenwunsches , in entsprechender 
Lange mit den dazu erf orderlichen Verzweigungseinheiten entlang 
einer Bearbeitungslinie mit Bearbeitungsmaschinen bzw. Sta- 
tionen angeordnet werden kann. Die einzelnen Module sind dabei 
insbesondere so gestaltet, dass sie auch leicht transportierbar 
sind. Insbesondere bewirkt der modulhafte Aufbau, dass die 
Module fur einen Transport uberhaupt nicht bzw. nur minimal 
demontiert werden miissen. Dies reduziert den Aufwand derartiger 
Arbeiten in erheblichem MaJ3e, da es sich dabei insbesondere im 
Wesentlichen auch urn handwerklich durchzuf iihrende Arbeiten mit 
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relativ hohem, manuellen Aufwand handelt. Die Konzeption des 
Produktionssystems mit einem modulhaften Aufbau konsequent 
durchgef iihrt , ermoglicht neben dem modularen Aufbau der Trans- 
portbahnen auch einen solchen Aufbau fur die einzelnen Bearbei- 
tungsstationen, welche beispielsweise als Prozessmodul dann 
ausgebildet sind, ebenfalls in der zuvor beschriebenen Weise, 
um eine Kombination mit den Transportbahnen bzw. Modulen und 
anderen Systemmodulen, wie beispielsweise unterschiedlichsten 
Bearbeitungsstationen / zu kombinieren . 

Eine Weiterbildung des erf indungsgemaBen Produktionssystems ist 
demnach dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessmodul und das 
Logistikmodul voneinander getrennte Systemmodule sind. 

GemaJ3 einer vorteilhaf ten Weiterbildung des erf indungsgemai3en 
Produktionssystems ist es vorgesehen, dass das Prozessmodul 
eine Werkstuckver- bzw. -entsorgungseinheit aufweist, die das, 
bzw. die Werkstiicke von dem am Prozessmodul vorbeif uhrenden 
Logistikmodul in das Prozessmodul bringt und hernach wieder zum 
Logistikmodul transportiert . 

Dazu ist es von Vorteil, wenn das Prozessmodul entweder direkt 
am Logistikmodul angeordnet ist oder iiber eine Werkstuckver- 
bzw. -entsorgungseinheit mit Werkstiicken ver- und entsorgt wird 
und nur das Logistikmodul fur einen Transport der Werkstiicke zu 
^ Jien Prozessmodulen sorgt. Hierdurch wird erreicht, dass das 
Logistikmodul als einheitliche, geschlossene Transportbahn mit 
dem bereits beschriebenen modulhaften Aufbau selbstverstandlich 
ausgefiihrt werden kann und somit eine Rationalisierung der 
Fertigung fur derartige Logistikmodule konsequent ermoglicht 
ist. So ist es beispielsweise durch diesen modulhaften Aufbau 
jetzt ermoglicht, dass das Logistikmodul in weitere, ebenfalls 
modulhaft ausgebildete Bestandteile, unterteilbar ist. Es ist 
jedoch auch moglich, bestimmte Maschineneinheiten innerhalb 
eines derartigen Moduls dann vorzusehen. 
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Eine Weiterbildung des erf indungsgemaflen Produktionssystems 
zeichnet sich demnach dadurch aus, dass das Logistikmodul fur 
den Transport der Werkstiicke innerhalb des Systems eine Trans- 
porteinheit auf weist . 

Erf indungsgemafl wurde auch gefunden, dass es von Vorteil ist, 
wenn das Logistikmodul fur den Transport von Energie und fur 
den Prozess notwendiger Medien eine Leitungseinheit sowohl fur 
die Versorgung der Prozessmodule wie auch fur deren Entsorgung 
auf weist . 

Eine spezielle Ausf iihrungsf orm des erf indungsgemaBen Pro- 
duktionssystems zeichnet sich dadurch aus, dass das Logistik- 
modul durch ein Gestell angegeben ist, welches etagenartig 
angeordnet wenigstens zwei Transportmodule auf weist , wodurch 
unterhalb der Transportmodule ein Entsorgungsmodul bzw. ein 
Teil davon, beispielsweise eine Entsorgungsrinne fur ablaufen- 
des Kiihl- bzw. Schmiermittel , Spane Oder dergleichen angeordnet 
ist und in einer weiteren, durch das Gestell angegebenen Ebene 
das Versorgungsmodul bzw. ein Teil davon, beispielsweise Rohr- 
leitungen fur Klihlwasser, Prozessgase, Kabel oder dergleichen 
angeordnet ist. 

Zusammenf assend sind fiir das Logistikmodul nach einer oder 
mehrerer der zuvor beschriebenen Ausf iihrungsf ormen folgende 
j£ ^Aufgaben und Vorteile angegeben: 

Einheitlicher Transport der Werkstiicke innerhalb des 
gesamten Systems, 

Versorgung der Prozessmodule mit Energie und Medien 
durch eine zentrale Einheit, 

die Versorgung der Prozessmodule durch das Logistikmodul 
betrif f t beispielsweise : 
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elektrische Energie, zum Beispiel Strom in Stromschie- 
nen gefiihrt, Hydraulikol, Druckluft, Prozessgase, 
Kiihlf liissigkeit fur Antriebe, temperiertes Wasser 
zur thermischen Stabilisierung der Prozessmodule und 
/ oder der Werkstucke, Kuhlschmiermittel fur spanende 
Bearbeitungsprozesse , gegebenenf alls in verschiedenen 
Druckstufen und Filterf einheitsgraden, 



Abfuhr von Rest- und Hilfsstoffen aus den Prozessmodulen, 
z.B. Spane, Prozessabf alle, Kuhlschmiermittel , Dampfe, 
Nebel, 
Rauch, 

Bereitstellung der Leitungen fur den Datenaustausch 
innerhalb des Systems und nach auBen, 

Schutz von Personen vor gegebenenf alls gef ahrbringenden 
Bewegungen oder vor Larmquellen innerhalb des Logistikmo- 
duls, realisiert durch Integration von erf orderlichen 
Schutzeinrichtungen oder Verkleidungen in das Modul, 

Bereitstellung standardisierter Schnittstellen zum An- 
schluss von anderen Systemmodulen. 

Das Modul ist demnach ausgefiihrt als vormontiertes Gestell, 
\welches eine oder mehrere Transportbahnen fiir Werkstucke ent- 
halt. Diese Bahnen konnen zum Beispiel neben- oder ubereinander 
angeordnet sein. Die Bahnen konnen beispielsweise auch als 
Lauf bander, Rollen- oder Friktionsrollenbander ausgefiihrt sein. 
Die Werkstucke werden auf den Bandern, vorzugsweise aber nicht 
zwingend auf Paletten mit standardisierten Schnittstellen 
transport iert . Die Werkstucke konnen auch direkt, ohne Palette, 
transportiert werden. In dem Gestell werden weiterhin angeord- 
net, Kabel, Schlauche und Rohre zur Medienver- und -entsorgung 
der Systemmodule sowie fiir den Datenaustausch, gegebenenf alls 
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Schienenverteiler fur elektrische Energie und / oder Verteiler 
fur pneumatische Energie , Forderer, Forderbander und/oder For- 
derrinnen fiir den Abtransport von Prozessabf alien z. B. Kiihl- 
schmiermittel und Spane bei spanender Bearbeitung. Dabei werden 
diese Forderer oder Rinnen vorzugsweise im unteren Bereich des 
Gestells angebracht. Es ist dabei vorgesehen, Schutzverklei- 
dungen, schalldammende Verkleidungen, so weit erforderlich an 
dem Logistikmodul anzuordnen. Es ist weiterhin vorgesehen, 
Schnittstellen zum Anbau weiterer Systemmodule vorzusehen. Es 
ist auch vorgesehen, das Logistikmodul als komplett vormon- 
tierte und priifbare Einheit zu konzipieren. Damit kann es in 
verschiedenen, gegebenenf alls standardisierten Langen reali- 
s siert werden, urn daraus beliebige Produktionssysteme bilden zu 
* konnen. In Verbindung mit vorzugsweise vorzusehenden Verzwei- 
gungsmodulen konnen beliebige Systemanordnungen realisiert 
werden. Dies konnen ein oder mehrere Strange mit beliebigen 
Querverbindungen und geschlossenen Umlaufen sein. 

Eine Weiterbildung des erf indungsgemaBen Produktionssystems 
sieht demnach vorteilhaf terweise vor, dass ein Verzweigungsmo- 
dul als Systemmodul vorgesehen ist, welches dazu dient, mehrere 
Logistikmodule winkelformig in einer Ebene und / oder in ver- 
schiedenen Ebenen miteinander zu verbinden. 

Dabei ist es von Vorteil, wenn diese Verzweigungsmodule an den 
^Transportmodulen korrespondierend fiir eine Ubergabe bzw. Uber- 
nahme zu den Prozessmodulen angeordnet sind. 

Eine vorteilhaf te Weiterbildung der Erfindung sieht auch vor, 
dass das Verzweigungsmodul Be- und Entlademodule und / oder 
Ver- bzw. Entpackungsmodule bzw. Stationen umfasst. 

Ein weiterer Aspekt des erf indungsgemafien Produktionssystems 
besteht darin, dass das Verzweigungsmodul durch mindestens je 
eine Weiche, Drehstation, Auf zugsstation zur Verteilung der 
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Werkstucke bzw. der Paletten in unterschiedliche Transport- 
ebenen und Urn- bzw. Ubersetzer oder dergleichen angegeben ist. 

Entsprechend einer vorteilhaf ten Weiterbildung des Produktions- 
systems, wie zuvor beschrieben, ist es vorgesehen, dass das 
Produktionssystem ein Versorgungsmodul als Systemmodul auf- 
weist, welches die Versorgung der Prozessmodule mit Energie und 
Medien gewahrleistet . 

Eine Weiterbildung des erf indungsgemaBen Produktionssystems 
zeichnet sich dadurch aus, dass ein Entsorgungsmodul als 
Systemmodul vorgesehen ist, urn Prozessabf alle und verbrauchte 
.^Hilfsstoffe zu sammeln und gegebenenf alls auf zubereiten . Dabei 
r-- s hat es sich als Vorteil erwiesen, wenn ein aus Versorgungsmodul 
und Entsorgungsmodul gebildetes Betriebsmodul vorgesehen ist, 
welches sowohl Versorgungs- als auch Entsorgungsauf gaben des 
Produktionssystems als zusammenf assendes Systemmodul ubernimmt. 

Ein weiterer Aspekt des erf indungsgemaBen Produktionssystems 
ist dadurch angegeben, dass die Systemmodule vormontiert und 
als Einheit ohne oder mit minimalem Demontageaufwand trans- 
portierbar ausgebildet sind. Wie bereits beschrieben ermoglicht 
diese konsequente Ausfiihrung im modulhaften Aufbau Einsparungen 
von Montage- bzw. Demontagearbeiten im Vorfeld der eigentlichen 
Montage der Bearbeitungslinie bzw. des Produktionssystems ins- 
jjl'gesamt. Auch werden spateres Umsetzungen an andere Produktions- 
standorte erheblich erleichtert. 

Eine spezielle Ausbildung des erf indungsgemaBen Produktions- 
systems ist gekennzeichnet durch ein Logistikmodul, vorzugs- 
weise mit eigenem modularen Aufbau, welches fur 

den Transport der Werkstucke innerhalb des Systems, 

- die Versorgung der Prozessmodule mit Energie und Medien, 
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die Abfuhr von Prozessrest- und Hilfsstoffen aus dem 
Prozessmodulen, 

- die Bereitstellung der Datenubertragungsmittel fiir den 

Informations- und Datenaustausch innerhalb des Systems , 

den Schutz von Personen vor Gefahrdungen wie gefahr- 
bringenden Bewegungen, Larm, Verbrennungen bzw. Ver- 
briihungen oder dergleichen ausgebildet ist. 

Damit sind sehr vielfaltige Logistikauf gaben beziehungsweise 
Hilf sprozesse innerhalb des Produktionssystems bereits durch 
^^ein Logistikmodul, wie zuvor beschrieben, gelost. Selbstver- 
^' v standlich ist auch hier ein modularer Aufbau der einzelnen 
Anlagenteile durchaus sinnvoll. Es ist jedoch erf indungsgemaB 
auch vorgesehen, dass Anlagen beziehungsweise Anlagenteile in 
ein Logistikmodul integrierbar sind, welche keinen eigenen 
modularen Aufbau aufweisen. 

Erf indungsgemaB ist es von Vorteil, wenn entsprechend einer 
vorteilhaf ten Weiterbildung der Erfindung ein Logistikmodul 
vorgesehen ist, welches mit Schnittstellen zum Anschluss bzw. 
Verbinden mindestens eines Prozessmoduls und / oder mindestens 
eines weiteren Logistik- oder Transportmoduls oder von Versor- 
gungsmodulen, Verzweigungsmodulen, Anlagen oder Anlagenteilen , 
£ versehen ist. 

Von Vorteil ist es weiterhin, wenn das Prozessmodul durch Ma- 
schinen zur Bearbeitung von Werkstucken, beispielsweise zur 
Zerspanung, Umformung, zum Fugen bzw. Trennen durch Priifstatio- 
nen , Montagestationen , Jus tagestationen , Ober f lachenbehand- 
lungsstationen, Ver- oder Entpackungsstationen, Kennzeichnungs- 
stationen zur Kennzeichnung von Werkstucken, Palettenbe- bzw. - 
entladestationen und Reinigungsstationen ausgebildet ist. 
Selbstverstandlich ist es dabei auch von Vorteil, wenn sich die 
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vorgenannten Anlageteile ebenfalls durch einen modulhaften 
Auf bau auszeichnen. 

Eine Weiterbildung des erf indungsgemaBen Produktionssystems 

sieht vor, dass das Versorgungsmodul derart ausgebildet ist, 

dass es Strom, Fliissigkeiten, Prozessgase, Gase und / oder 
unter Druck stehende Gase bzw. andere in den Prozessmodulen 

benotigten Medien aufbereitet und / oder zur Verfiigung stellt. 

Von besonderem Vorteil ist es dabei, wenn das Versorgungsmodul 
zentral die Bereitstellung der in den Prozessmodulen benotigten 
Medien zumindest fur einen Teil der Prozessmodule, vorzugsweise 
fur alle in dem Produkt ions system vorhandenen Prozessmodule 
gleichzeitig ubernimmt. Dies ermoglicht eine weitere rationelle 
Zusammenf assung von bisher dezentral an den einzelnen Anlagen- 
teilen, Bearbeitungsmaschinen und dergleichen vorgesehenen Ver- 
sorgungssysteme . So war es beispielsweise nach dem Stand der 
Technik bisher iiblich, jedes Prozessmodul als Bearbeitungs- 
station bzw. Bearbeitungsmaschine mit eigenen Versorgungsein- 
richtungen wie Pumpen, Filter, Absauganlagen und dergleichen zu 
versehen. Dies erforderte eine Vielzahl von Einzelanlagenteilen 
beziehungsweise -aggregaten, die jetzt zentral in einem Ver- 
sorgungsmodul zusammengef asst werden konnen. Dies vereinfacht 
zum einen den Aufbau der Prozessmodule selbst und selbstver- 
standlich auch den Aufbau des gesamten Produktionssystems. 

Eine Weiterbildung des erf indungsgemaflen Produktionssystems 
sieht vor, dass in gleicher Weise, wie zuvor fur das Versor- 
gungsmodul beschrieben, ein zentrales Entsorgungsmodul vorge- 
sehen ist, welches zentral der Entsorgung fur das Produktions- 
system insgesamt, zumindest aber fur einen Teil der Prozessmo- 
dule dient. Dabei ist es vorzugsweise, wie bereits oben be- 
schrieben vorgesehen, dass das Entsorgungsmodul fur alle Pro- 
zessmodule die Entsorgung von Abf alien, verbrauchten Hilfsstof- 
fen durch die zentrale Sammlung und Aufbereitung dieser Stoffe 
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realisiert. Auch hierbei kann eine Vielzahl von notwendigen 
Komplettierungsteilen, Einzelanlagen beziehungsweise -aggrega- 
ten an den Prozessmodulen eingespart werden, da jetzt eine 
zentrale Erfassung dieser Medien erfolgt. Dadurch konnen Pum- 
pen, Absauganlagen, Filteranlagen und dergleichen in gleicher 
Weise eingespart werden, wie das zuvor beschrieben ist. Die 
Zusammenf assung der bisher in den einzelnen ProzeBmodulen ange- 
ordneten Entsorgungsanlagenteile in dem Entsorgungsmodul bietet 
den Vorteil, diese gegebenenf alls mit etwas hoherer Leistungs- 
fahigkeit in dem Entsorgungsmodul anzuordnen und diese dafiir in 
den Prozessmodulen einzusparen. Kumuliert man die zuvor be- 
schriebene Losung fur das Versorgungsmodul und fur das Entsor- 
gungsmodul bei einem Produktionssystem mit beispielsweise funf- 
zehn unterschiedlichen Prozessmodulen r so ergibt sich eine 
erhebliche Anzahl von Anlagenteilen, die durch diese Rationali- 
sierungsmaflnahme eingespart werden konnen. 

Von besonderem Vorteil ist es hierbei, wenn das Entsorgungsmo- 
dul zumindest einen Teil der verbrauchten Hilfsstoffe, Kiihlmit- 
tel, Prozessgase und dergleichen sammelt, aufbereitet und dem 
Produktionskreislauf des Produktionssystems dann wieder zu- 
fiihrt. Hierdurch ergeben sich weitere Rationalisierungsef f ekte , 
die sich in dem Zusammenf assen der zu realisierenden Aufgaben 
in einem einheitlichen Entsorgungsmodul ergibt. 

\Eine Weiterbildung des erf indungsgemaBen Produktionssystems 
sieht demnach vor, dass ein Entsorgungsmodul vorgesehen ist, 
welches zentral fur mehrere, vorzugsweise fiir alle Prozessmo- 
dule die Absaugung von Dampfen, Nebel, Rauch oder dergleichen 
iiber eine gemeinsame zentrale Absauganlage vornimmt. 

Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist dadurch angegeben, dass 
das Transportmodul durch Forderbahnen, Lauf bander, Forderban- 
der, Gleitbahnen oder dergleichen angegeben ist. Damit ist 
gewahrleistet , dass innerhalb des Logistikmoduls das Transport- 
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modul sich insgesamt dem modulhaf ten Aufbau des gesamten Pro- 
duktionssystems unterordnet. Es ist selbstverstandlich jedoch 
auch moglich, innerhalb eines Transportmoduls die bisher be- 
kannten Anlagenteile wie Forderbahnen, Friktionsrollenbahnen 
und dergleichen einzusetzen. Sie sind dann lediglich dem modul- 
haf ten Aufbau des gesamten Systems anzupassen. 

Entsprechend einer vorteilhaf ten Weiterbildung der zuvor be- 
schriebenen Losungen ist es vorgesehen, dass das Transportmodul 
durch mindesten zwei- oder mehretagig ubereinander angeordnete 
Forderbahnen angegeben ist. 

^^Selbstverstandlich ist es auch moglich , dass das Transportmodul 
s ich dadurch auszeichnet, dass wenigstens zwei oder mehrere 
nebeneinander angeordnete Forderbahnen vorgesehen sind. 

Von besonderem Vorteil ist es, wenn das Versorgungsmodul , das 
Entsorgungsmodul oder das Betriebsmodul ein schallgedammtes 
Gehause aufweist, welches die den Larm erzeugenden Aggregate 
wie Kompressoren, Pumpen, Verdichter, Vakuumpumpen und der- 
gleichen aufnimmt. 

Es hat sich weiter herausgestellt , dass es von Vorteil ist, 
wenn das Gehause des Versorgungsmoduls bzw. des Entsorgungsmo- 
duls oder des beide Module zusammenf assenden Betriebsmoduls 
eine Klimatisierung bzw. Kuhlung aufweist, durch die die von 
den Aggregaten erzeugte Abwarme abgefiihrt wird. 

Als weiter vorteilhaft hat es sich heraus gestellt, dass das 
Versorgungsmodul Baugruppen fiir eine gemeinsame Versorgung 
mehrerer, vorzugsweise aller Prozessmodule beinhaltet, wie bei- 
spielsweise Hydraulikaggregat , Klihl- Schmiermittelaggregat , 
Druckluf taggregat , Aggregat zur thermischen Stabilisierung der 
Prozessmodule beispielsweise durch Bereitstellung temperierten 
Wassers , Gasversorgungsaggregat , Energieversorgungs- und 
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Schaltstationen bzw. -aggregate. 

Vorteilhaft an dem erf indungsgemaBen Produktionssystem ist 
auch, wenn es sich durch eine zentrale Energieversorgung zum 
Beispiel beriihrungsf rei gefiihrte Stromschienen mit Trennschal- 
tern und mit kontaktf reiem Abgriff oder durch Kabel gefiihrt 
auszeichnet, wobei die zentrale Energieversorgung vorzugsweise 
in dem bzw. den Versorgungsmodul (en) integriert ist. 

Die zentrale Energieversorgung hat die Aufgabe Strom, Fliissig- 
keiten und Gase in der von den jeweiligen Systemmodulen beno- 
tigten Form auf zubereiten und zur Verfugung zu stellen. Dies 
> kann beispielsweise durch einen zentralen Einspeisepunkt fur 

i; ' ^elektrische Energie fur das Gesamtsystem geschehen. Gleichzei- 
tig konnen Hauptschalter , Sicherung, Trans formator en zur Anpas- 
sung an unterschiedlichste Spannungen und Netzformen vorgesehen 
sein. Weiterhin ist es von Vorteil, wenn Frequenzumrichter zur 
Anpassung an unterschiedliche Netzfrequenzen, gegebenenf alls 
auch eine Notstromerzeugung, Batterien, Akkumulatoren oder 
Generatoren, vorgesehen sind. Die Versorgung mit Druckluft, 
deren Filterung, deren Druckregelung selbst, die Trocknung der 
Luft aber auch die Beolung der Druckluft, falls erf orderlich, 
konnen ebenfalls zentral durch ein Versorgungsmodul realisiert 
werden. Des weiteren dient das Versorgungsmodul der Versorgung 
aller Anlagenteile des Produktionssystems mit Kiihlf lussigkeit . 

t ,^£I)azu enthalt das Versorgungsmodul beispielsweise ein Kuhlaggre- 
gat, welches alle Module mit Kuhlmittel versorgt. Idealerweise 
sind auf den Prozessmodulen keine weiteren Warmetauscher und 
Temperaturregler dann erf orderlich. Die Fliissigkeit kann nicht 
nur zum Kiihlen sondern auch zum gezielten Erwarmen innerhalb 
der Prozessmodule benutzt werden. Gegebenenf alls sind mehrere 
Kreislaufe fur Kiihlung bzw. Erwarmung vorzusehen. Das Versor- 
gungsmodul kann auch eine zentrale Versorgung des Produktions- 
systems mit Laserenergie vorsehen. Auch Prozessgase sowie die 
Aufbereitung von Prozessgasen fur die Prozessmodule ist in dem 
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Versorgungsmodul zentral vorgesehen. Gleiches gilt fur das 
Schmiersystem, welches beispielweise durch ein zentrales 
Schmieraggregat fur das Gesamtsystem zur Verfugung gestellt 
ist. Die Prozessf liissigkeiten werden ebenfalls innerhalb des 
Versorgungsmoduls zusammengef asst . Dies kann beispielsweise 
dadurch realisiert werden, dass Tanks, Pumpen, Druckregler und 
Filter fur die Prozessf liissigkeiten in dem Versorgungsmodul 
vorgesehen sind. Es ist weiterhin vorgesehen, dass Hochdruck- 
schmiermittel fur spanende Bearbeitungsprozesse zentral fur das 
gesamte Produktionssystem durch das Versorgungsmodul bereitge- 
stellt wird. Falls erf order lich ist es dann lediglich nur noch 
notwendig, in den Prozessmodulen gegebenenf alls separate Druck- 
^Jsregler vorzusehen. 

Die Erfindung zeichnet sich auch aus durch ein gemeinsames 
Brandschutzmodul bzw.-system. Dieses Brandschutzmodul kann 
beispielsweise eine Sprinkleranlage sein, welche ebenfalls 
modulhaft aufgebaut wird und in das Produktionssystem insgesamt 
integriert wird. 

Das erf indungsgemaBe Produktionssystem zeichnet sich weiter 
dadurch aus, dass die unterschiedlichen Teilsysteme bzw. Modul- 
arten innerhalb des Versorgungsmoduls, aber auch innerhalb des 
gesamten Systems, redundant ausgefuhrt bzw. ausgebildet sind. 

^jgp.Des Weiteren schlagt die Erfindung vor, daB das ProzeBmodul ein 
Logistikelement aufweist, und das ProzeBmodul an dem Logistik- 
element mit dem Logistikmodul anschlieBbar ist. Es ist durchaus 
hilfreich und gunstig, wenn an dem ProzeBmodul ein kleines, 
gegebenenf alls kurzes Logistikelement angeordnet ist, welches 
insbesondere fur den Transport des Werkstiickes innerhalb des 
ProzeBmodules dient. Es stellt damit auch die Schnittstelle fur 
den AnschluB zu dem Logistikmodul zur Verfugung. 



In gleicher Weise ist es von Vorteil, daB das ProzeBmodul ein 
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Versorgungselement aufweist, welches an das Versorgungsmodul 
anschlieBbar ist. Das ProzeBmodul, zum Beispiel eine spanab- 
hebende Bearbeitungsmaschine, wird mit Spiil- bzw. Kiihlflussig- 
keit betrieben. Diese Medien sind hernach zu entsorgen. Da die 
Medien unmittelbar unterhalb der Bearbeitungsmaschine im Pro- 
zefimodul anfallen, ist es gunstig, das diesbeziigliche Versor- 
gungselement, also zum Beispiel eine Spanef orderrinne oder 
dergleichen als Versorgungselement im ProzeBmodul anzuordnen, 
welches dann mit dem Versorgungsmodul, welches Teil des 
Logistikmodules ist, verbunden wird. 

GemaB der Erfindung ist es auch von Vorteil, dai3 ein zentrales 
Versorgungsmodul existiert. Dieses zentrale Versorgungsmodul 
"^dient dazu, eine Vielzahl von ProzeBmodulen zu versorgen. 
Gunstigerweise ist vorgesehen, dai3 ein integriertes Ver- und 
Entsorgungsmodul existiert, da insbesondere zum Beispiel bei 
der Aufbereitung von Hilf sstof f en, die ja als zu entsorgendes 
Gut anfallen, die Hilfstoffe nach der Aufbereitung sofort 
wieder in das Versorgungsmodul eingespeist werden konnen und 
zur Verfugung gestellt werden konnen. 

Auch ist es von Vorteil, daJ3 ein gemeinsames Gestell des 
Logistikmodules fur das Transportmodul und fur das Ver- bzw. 
Entsorgungsmodul vorgesehen ist. Eine solche Variante ist zum 
Beispiel in Fig. 2, 4 und 5 gezeigt. Eine solche Variante ist 
^jjpim Hinblick auf die Zuganglichkeit der gesamten Produktions- 
linie von Vorteil, da in jedem Fall die ProzeBmodule einseitig 
zuganglich bleiben. Alternativ hierzu ist es moglich, daJ3 fur 
das Transportmodul einerseits und fur das Ver- bzw. Entsor- 
gungsmodul andererseits je eigene Gestellt vorgesehen sind. Die 
Module konnen dabei beidseitig beziiglich des Prozeflmodules oder 
jeweils einseitig gegebenenf alls nebeneinander oder iibereinan- 
der angeordnet sein. 

Zusammenf assend wird f estgestellt , dass die zentrale Energie- 
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und Medienauf bereitung beispielsweise im Versorgungsmodul unter 
anderem folgende Vorziige besitzt: 

Eine Vielzahl von Kleinaggregaten in bzw. auf den Pro- 
zessmodulen wird vermieden. Dadurch ergibt sich eine 
Kosteneinsparung, vereinfachte Wartung, z. B. durch einen 
nur noch an einer zentralen Einheit bzw. einem zentralen 
Aggregat notwendigen Olwechsel, eine hohere Verf iigbarkeit 
durch eine geringere Komplexitat des Gesamt systems . 

Verbrauchsspitzen einzelner Prozessmodule gleichen sich 
zumindest teilweise wieder aus, wodurch die insgesamt 
^ installierte Leistung geringer gehalten werden kann. 

Bessere Regelbarkeit beispielsweise von Kiihlkreislauf en, 
weil Lastspitzen egalisiert werden konnen und beispiels- 
weise ein groBer bzw. groBerer zentraler Tank vorgesehen 
werden kann. 

Es ergibt sich weiterhin eine Platzeinsparung bei den 
Prozessmodulen . 

- Durch die Zentralisierung von Larmquellen wie Pumpen und 

Liifter ergibt sich ein vereinf achter und verbesserter 
Schallschutz . Dies gilt in gleicher Weise auch fur die 
Anlagenteile der Entsorgungsmodule . 

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand von Ausf uhrungsbei- 
spielen und Zeichnungen weiter beschrieben. 

Es zeigen: 



Fig.l 



Blockschaltbild einer Ausfuh- 
rungsform des erf indungsgemaBen 
Produktionssystems , 
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Ausfuhrung eines Logistikmoduls 
nach der Erfindung, 

Teilausschnitt eines Blockschalt- 
bilds einer weiteren Ausfuhrungs- 
form der Erfindung, 

in einer Draufsicht ein weiteres 
Ausf iihrungsbeispiel des erfin- 
dungsgemaBen Produktionssys terns 
und 

jeweils in einer Ansicht Details 
des erf indungsgemaBen Produktions- 
systems, entsprechend Pfeil V, VI 
in Fig* 4. 

Die Figur 1 zeigt ein Blockschaltbild einer Ausf iihrungs form des 
erf indungsgemaBen Produktionssystems . Mit dem Pfeil mit dem 
Bezugszeichen 1 ist das Logistikmodul bezeichnet. Das Logistik- 
modul 1 besteht aus einem Transportmodul 1/1, einem Versor- 
gungsmodul 1/2, einem Entsorgungsmodul 1/3 sowie einem in die- 
ser Darstellung nicht dargestellten Verzweigungsmodul 1/4. Das 
Transportmodul 1/1 kann dabei eine Rollenbahn, eine Gleitbahn, 
eine Friktionsrollenbahn oder dergleichen sein, die beispiels- 
j|^weise Werkstiicke 3 zur Bearbeitung an die Prozessmodule 2 he- 
ranfiihrt und sie gegebenenf alls dort iiber Verzweigungsmodule 
1/4 an diese ubergibt. 

Das Versorgungsmodul 1/2 ist in dieser Ausf uhrungsf orm zweitei- 
lig ausgebildet. So besteht es beispielweise aus einer Versor- 
gungsbahn, auf welcher sich die einzelnen Leitungen zur Ver- 
sorgung der Prozessmodule 2 befinden. Das Kastchen mit dem 
Bezugszeichen 1/2 bezeichnet ein Versorgungsmodul welches zen- 
tral, beispielsweise die Aufbereitung der Prozessmedien, wie 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5, 6 
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Energie, Gas, Druck und dergleichen , wie zuvor beschrieben, zur 
Verfugung stellt. Das Entsorgungsmodul 1/3 ist ebenfalls zwei- 
teilig dargestellt, indem beispielsweise eine zentrale Entsor- 
gungsstation vorgesehen ist, in der alle anfallenden zu entsor- 
genden Hilfsstoffe gesammelt und / oder aufbereitet werden. 
Dies ist mit dem Kastchen, welches mit dem Bezugszeichen 1/3 
versehen ist, schematisch angedeutet. 

Unterhalb des Transportmoduls 1/1 befindet sich eine zentrale 
Sammelwanne, in der Spane und abf lieftendes Kuhlwasser bei- 
spielsweise aufgefangen und in das mit dem Kastchen versehene 
Entsorgungsmodul 1/3 transportiert werden. Dort werden die 
> Medien getrennt, gereinigt und gegebenenf alls dann wieder dem 
™ Versorgungsmodul 1/2 zugefiihrt oder aber direkt an die Prozess- 
module 2 weiter gegeben. Die einzelnen Kastchen der Prozessmo- 
dule 2 bezeichnen das Zerspanungsmodul 2/1, ein Priifmodul 2/2, 
ein Montagemodul 2/3, ein Justagemodul 2/4, ein Oberf lachenbe- 
handlungsmodul 2/5, ein Reinigungsmodul 2/6, ein Kennzeich- 
nungsmodul 2/7 und ein Verpackungsmodul 2/8. Die Aufstellung 
ist gewahlt, um darzustellen, wie anhand der einzelnen Module 
ein Produktionssystem in unterschiedlichster Art und Weise 
durch den modulhaften Aufbau gestaltet werden kann. Dies ist 
erf indungsgemafl jetzt ermoglicht. Die einzelnen Modulbestand- 
teile sind dabei sowohl in der Gr6J3e als auch in ihrer Funktion 
aufeinander abgestimmt und konnen in beliebiger Weise miteinan- 
Jh>der kombiniert werden. Der Vorteil eines solchen modulhaften 
Aufbaus wird klar ersichtlich, indem die einzelnen Modularten 
auch unabhangig voneinander gefertigt werden konnen. Es ist 
lediglich erf orderlich, alle Module mit entsprechenden Schnitt- 
stellen zu versehen, damit ein problemloses Aneinanderf iigen 
bzw. Kombinieren miteinander moglich ist. 

Die Figur 2 zeigt eine Ausf iihrungsf orm eines Logistikmoduls 1 
Der Pfeil mit dem Bezugszeichen 1 bezeichnet dabei das gesamte 
Logistikmodul . Mit dem Bezugszeichen 1/1 sind zwei Transportmo- 
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dule bezeichnet , welche etagenartig ubereinander angeordnet 
sind. Auf dem oberen Transportmodul 1/1 befindet sich ein 
Werkstuck 3, welches auf dem Transportmodul 1/1 zu einem Pro- 
zessmodul 2 transportiert wird. Mit dem Bezugszeichen 1/4 sind 
an den jeweiligen Transportmodulen 1/1 Verzweigungsmodule ange- 
geben. Dieses ist ebenfalls nur schematisch angedeutet und 
keineswegs als technische Zeichnung zu verstehen. Mittels der 
Verzweigungsmodule 1/4 konnen die Werkstucke 3 in die einzelnen 
Prozessmodule 2 transportiert werden. 

Es ist jedoch auch moglich, unterschiedliche Logistikmodule 
miteinander zu kombinieren bzw. zu verzweigen, so dass unter- 
x schiedlichste Prozessstrome realisiert werden konnen. Die Ver- 

V W ,} zweigungsmodule 1/4 dienen dann der Verteilung in die ent- 
sprechenden Strome und Ebenen. Selbstverstandlich ist auch ein 
etagenartiger Austausch der Werkstucke 3 auf die jeweiligen 
Transportmodule 1/1 vorgesehen. Mit dem Bezugszeichen 5 ist das 
Gestell fur das gesamte Logistikmodul bezeichnet. Das Gestell 5 
tragt dabei sowohl die Transportmodule 1/1 , als auch Versor- 
gungsmodul 1/2 und Entsorgungsmodul 1/3. Das Versorgungsmodul 
1/2 ist dabei auf der linken Seite an dem Gestell 5 in einer 
weiteren, oberhalb der Transportmodule 1/1 befindlichen Ebene, 
angeordnet. Hierbei sind Leitungen bzw. Kabel als Bestandteile 
des Versorgungsmoduls 1/2 lediglich schematisch angedeutet. Das 
Entsorgungsmodul 1/3 bzw. ein Teil davon ist als Wanne ausge- 

^j^bildet und dient der Sammlung der Abfalle bzw. von abflieBen- 
dem Kuhl- bzw. Schmiermittel . Diese Wanne selbst kann ent- 
sprechende Transportmittel aufweisen, die beispielsweise die 
Spane zu einer zentralen Spansammelanlage fiihren. Hierzu kann 
beispielsweise auch eine zentrale Einheit dienen, wie sie beis- 
pielsweise in der Figur 1 mit dem Bezugszeichen 1/3 als Kast- 
chen dargestellt bezeichnet ist. Es ist selbstverstandlich 
erf indungsgemafi auch vorgesehen, dass man ein Logistikmodul 
derart aufbaut, dass zwei Transportmodule 1/1 nebeneinander 
angeordnet sind. Die Erfindung beschrankt sich jedoch nicht nur 
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auf die Anzahl von zwei Transportmodulen 1/1. Wenn es erforder- 
lich ist, ist es selbstverstandlich auch ermoglicht, eine Viel- 
zahl von Transportmodulen nebeneinander bzw. ubereinander oder 
beides gleichzeitig vorzusehen. 

Die Figuren 3 a und 3 b zeigen einen Teilausschnitt einer wei- 
teren Ausf iihrungsf orm der Erfindung. Die Figur 3 a ist dabei 
eine Draufsicht auf einen Teil eines Produktionssystems nach 
der Erfindung. Mit dem Bezugszeichen 1/1 ist dabei wieder ein 
Transportmodul beispielsweise ein Transportband bezeichnet, auf 
dem sich Werkstiicke 3 befinden. Mit dem Kastchen 2/1 ist beis- 
pielsweise ein Zerspanungsmodul bezeichnet, in welches ein 
Werkstiick 3 transportiert wird. Mit dem weiteren Kastchen 2/5 
'ist ein Oberf lachenbehandlungsmodul andeutet, in dem beispiels- 
weise die Oberf lachen von Werkstiicken 3 bearbeitet werden kon- 
nen, urn glattere Oberf lachen des Werkstuckes zu erhalten. Der 
Vorteil der Anordnung gemaB der Figuren 3 a und b ist der, dass 
sich ein Versorgungsmodul 1/2 auf der rechten Seite der Pro- 
zessmodule 2 befindet. Hierbei ist ein Gestell 5, wie aus der 
Figur 3 b ersichtlich, derart angeordnet, dass beispielsweise 
Personen unterhalb dieses Gestells sich bewegen konnen und 
nicht durch die Bestandteile des Versorgungsmoduls 1/2 , welches 
auf dem Gestell 5 angeordnet ist, behindert werden. Mit den 
Bezugszeichen 6 sind Leitungen oder Kabel oder dergleichen 
bezeichnet, die die Prozessmodule 2 mit den entsprechenden 
^g^Medien oder Energie versorgen. Die Figur 3 b zeigt eine 
Schnittdarstellung durch die Ausf iihrungsf orm der Figur 3 a. 
Dabei ist ebenfalls nur schematisch angedeutet, das Zer- 
spanungsmodul 2/1 in der Mitte des Bildes zu sehen, in dem sich 
beispielsweise ein Werkstiick 3 gerade zur Bearbeitung befindet. 
Das Bezugszeichen 4 bezeichnet eine Werkzeugspindel zur spanen- 
den Bearbeitung des Werkstuckes 3. Mit dem Bezugszeichen 6 sind 
die Leitungen bezeichnet, iiber die die Energie- und Medienzu- 
fiihrung in das Zerspanungsmodul 2/1 erfolgt. Wie bereits er- 
wahnt ist das Gestell 5 derart ausgefiihrt, dass sich Personen 
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problemlos darunter aufhalten und bewegen konnen . Dadurch wird 
die Unf allgef ahrdung erheblich eingeschrankt . Auf der linken 
Seite der Darstellung in der Fig. 3b ist ein Transportmodul 1/1 
dargestellt, auf dem sich ebenfalls ein Werkstuck 3 befindet. 

In Fig. 4 ist, ahnlich wie in Fig. 3a, 3b, eine weitere 
Variante der Ausgestaltung des erf indungsgemaflen Produktions- 
systemes gezeigt. Es sind hierbei langs der Transporteinheit 
1/1 eine Mehrzahl von ProzeBmodulen 2/5, 2/1, 2/2 angeordnet. 

Das Prozefimodul 2/5 ist zum Beispiel ein Bearbeitungszentrum 
mit der Option fur komplexere Bearbeitungen, ProzeBmodule 2/1, 
> 2/2 fuhren hingegen nur einige wenige Bearbeitungsschritte aus. 
Das Logistikmodul 1 ist in diesem Ausf uhrungsbeispiel einseitig 
auf der linken Seite bezuglich der ProzeBmodule 2 angeordnet. 

Fig. 5, 6 zeigen Ansichten in Transportrichtung innerhalb des 
erf indungsgemaBen Produktionssystemes . Die Ansichten ent- 
sprechen den Pfeilen V, VI in Fig. 4. Es fallt hierbei auf, daB 
nach dem ersten, komplexer arbeitenden Bearbeitungszentrum 2/5 
als ProzeBmodul, zu welchem die zu bearbeitenden Werkstucke in 
zwei Etagen ubereinander zu- und abgefordert werden (Fig. 5) in 
Fig. 6 eine serielle Bearbeitung vorgesehen ist, da hier die 
Transporteinheit 1/1 durch den Bearbeitungsraum des ProzeB- 
modules hindurchgeht . Hierzu ist in Fig. 4 in dem ProzeBmodul 
^|^2/5 ein Werkstuck 3 gestrichelt angedeutet, das rechts von der 
Transporteinheit 1/1 entfernt wird. Die Anordnung ist dabei so 
gewahlt (Fig. 5), daB in der oberen Transporteinheit 1/1 die 
noch nicht bearbeiteten Rohteile angefordert werden, die dann 
in der Bearbeitungseinheit 2/5 bearbeitet werden und die dann 
dort auf das untere Ausf orderband 1/1 fur bearbeitete Werk- 
stiicke abgegeben werden. Eine solche Anordnung erlaubt auch 
prinzipiell eine retundante Anordnung von ProzeBmodulen oder 
aber die parallele Bearbeitung, urn eine entspechende Leistung 
bzw. Produktivitat zu erreichen. Da die Bearbeitungsschritte in 
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den Prozeflmodulen 2/1, 2/2 kiirzer sind, ist die Verweildauer 
der Werkstucke 3 in diesen deutlich geringer, weswegen diese 
Bearbeitungsschritte in einer seriellen Abfolge erfolgen 
konnen. Gegebenenf alls sind eingangs- oder ausgangsseitig der 
doppelstockigen Anordnung gemaB Fig. 5 Aufztige vorgesehen, um 
die Werkstucke in die richtige Lage iibereinander der Zu- oder 
Abf orderbander zu bringen. 

In dem in Fig. 3b dargestellten Ausf iihrungsbeispiel finden sich 
ProzeBmodule 2 zwischen der Versorgungs- und Entsorgungseinheit 
2/2 und der Transporteinheit 1/1. In den in Fig. 5, 6 gezeigten 
Ausgestaltungen befinden sich diese iibereinander , wobei zusatz- 
k lich im Bereich der Entsorgung auch ein Abluftkanal 1/8 ange- 
ordnet ist . 

Die jetzt mit der Anmeldung und spater eingereichten Anspriiche 
sind Versuche zur Formulierung ohne Prajudiz fiir die Erzielung 
weitergehenden Schutzes . 

Sollte sich hier bei naherer Priifung, insbesondere auch des 
einschlagigen Standes der Technik, ergeben, dafl das eine oder 
andere Merkmal fiir das Ziel der Erfindung zwar giinstig, nicht 
aber entscheidend wichtig ist, so wird selbstverstandlich schon 
jetzt eine Formulierung angestrebt, die ein solches Merkmal, 
insbesondere im Hauptanspruch, nicht mehr aufweist. 

Die in den abhangigen Anspriichen angefiihrten Riickbeziehungen 
weisen auf die weitere Ausbildung des Gegenstandes des Haupt- 
anspruches durch die Merkmale des jeweiligen Unteranspruches 
hin. Jedoch sind diese nicht als ein Verzicht auf die Erzielung 
eines selbstandigen, gegenstandlichen Schutzes fiir die Merkmale 
der riickbezogenen Unteranspriiche zu verstehen. 

Merkmale, die bislang nur in der Beschreibung offenbart wurden, 
konnen im Laufe des Verfahrens als von erf indungswesentlicher 
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Bedeutung, zum Beispiel zur Abgrenzung vom Stand der Technik 
beansprucht werden. 

Merkmale, die nur in der Beschreibung offenbart wurden, oder 
auch Einzelmerkmale aus Anspriichen, die eine Mehrzahl von Merk- 
malen umfassen, konnen jederzeit zur Abgrenzung vom Stande der 
Technik in den ersten Anspruch ubernommen werden, und zwar auch 
dann, wenn solche Merkmale im Zusammenhang mit anderen Merk- 
malen erwahnt wurden beziehungsweise im Zusammenhang mit an- 
deren Merkmalen besonders gunstige Ergebnisse erreichen. 
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Patentanspriiche : 

1. Produktionssystem, insbesondere Bearbeitungslinie, welche 
modular einerseits durch ein oder mehrere Prozeflmodule 
gebildet ist, die Werkstucke bearbeiten und andererseits 
durch mindestens ein Logistikmodul gebildet ist, und das 
Logistikmodul fur einen Transport der Werkstucke sorgt, 
wobei das Logistikmodul als vorgef ertigtes Systemmodul 
eine Vielzahl von ProzeJimodulen mit Werkstiicken ver- und 
entsorgt und das ProzeBmodul als Systemmodul an dem 
Logistikmodul anschlieflbar ist* 

2. Produktionssystem, insbesondere Bearbeitungslinie fur die 
Produktion und/oder die Bearbeitung von Werkstiicken, 
Bauteilen oder dergleichen, bestehend aus unterschied- 
lichen als Systemmodul ausgebildeten Modultypen fur die 
Bearbeitung und den Transport, die in beliebiger Anzahl 
miteinander verbind- bzw. kombinierbar sind. 

3. Produktionssystem nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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net, daB das ProzeBmodul und das Logistikmodul voneinan- 
der getrennte Systemmodule sind. 

4. Produktionssystem nach einem oder beiden der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Prozefl- 
modul eine Werkstiickver- beziehungsweise -entsorgungsein- 
heit aufweist, die das Werkstiick von dem am ProzeJ3modul 
vorbeifiihrenden Logistikmodul in das ProzeModul bringt 
und hernach wieder zum Logistikmodul transportiert . 

5. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi das Pro- 
zeBmodul entweder direkt am Logistikmodul angeordnet ist 
oder iiber eine Werkstiickver- beziehungsweise -entsor- 
gungseinheit mit Werkstucken ver- und entsorgt wird und 
nur das Logistikmodul fur einen Transport der Werkstucke 
zu den Prozefimodulen sorgt. 

6. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Logistikmodul (1 ) fur den Transport der Werkstucke (3) 
innerhalb des Systems eine Transporteinheit (1/1) 
aufweist. 

7. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche , dadurch gekennzeichnet, daB das 
Logistikmodul (1) fur den Transport von Energie und fur 
den ProzeB notwendiger Medien eine Leitungseinheit sowohl 
fur die Versorgung der ProzeBmodule (2) wie auch fur 
deren Entsorgung aufweist. 

8. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Logistikmodul (1) durch ein Gestell angegeben ist, 
welches etagenartig angeordnet wenigstens zwei Transport- 
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module (1/1) aufweist, unterhalb der Transportmodule 
(1/1) ein Entsorgungsmodul (1/3) bzw. ein Teil davon, 
beispielsweise eine Entsorgungsrinne fur ablaufendes 
Kiihl- bzw. Schmiermittel , Spane oder dergleichen f ange- 
ordnet ist und in einer weiteren durch das Gestell ange- 
gebenen Ebene das Versorgungsmodul (1/2) bzw. ein Teil 
davon, beispielsweise Rohrleitungen fur Kuhlwasser, 
ProzeBgase, Kabel oder dergleichen angeordnet ist. 

Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch ein Verzwei- 
gungsmodul (1/4) als Systemmodul vorgesehen ist, welches 
dazu dient, mehrere Logistikmodule (1) winkelf ormig in 
einer Ebene und/oder in verschiedenen Ebenen miteinander 
zu verbinden. 

10. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an dem 
bzw. den Transportmodulen (1/1) Verzweigungsmodule (1/4) 
korrespondierend fur eine Ubergabe bzw. Ubernahme zu den 
ProzeBmodulen (2) angeordnet sind. 

11. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da/5 das 
Verzweigungsmodul (1/4), Be- und entlademodule und/oder 
Ver- bzw. Entpackungsmodule bzw. -stationen umfafit. 

12. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Verzweigungsmodul (1/4) durch mindestens je eine Weiche, 
Drehstation, Auf zugsstationen zur Verteilung der Werk- 
stiicke (3) beziehungsweise Paletten in unterschiedlichen 
Transportebenen und Urn- bzw. Ubersetzer oder dergleichen 
angegeben ist. 
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13. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Produktionssystem ( 1 ) ein Versorgungsmodul ( 1/2 ) als 
Systemmodul aufweist, das die Versorgung der Prozefimodule 
(2) mit Engerie und Medien gewahrleistet . 

14. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl das Pro- 
duktionssystem ein Entsorgungsmodul (1/3) als System- 
modul aufweist , urn Prozessabf alle und verbrauchte Hilfs- 
stoffe zu sammeln und gegebenenf alls auf zubereiten 
beziehungsweise abzuf iihren . 



v. 



Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , daB ein aus 
Versorgungsmodul (1/2) und Entsorgungsmodul (1/3) ge- 
bildetes Betriebsmodul , welches sowohl Versorgungs- als 
auch Entsorgungsauf gaben des Produktionssystems als zu- 
sammenf ormendes Systemmodul ubernimmt. 

16. Produktionssystem nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche , dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Systemmodule vormontiert und als Einheit ohne oder mit 
minimalem Demontageaufwand transport ierbar ausgebildet 
sind. 

17. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch ein Logistik- 
modul (I), vorzugsweise mit eigenem modularen Aufbau, 
welches fur 

- den Transport der Werkstucke innerhalb des Systems 

die Versorgung der Prozeflmodule mit Energie und Medien 
die Abfuhr von Prozessrest- und Hilfsstoffen aus den 
ProzeBmodulen , 



- 5 - 



5537 

- 5 - 



- die Bereitstellung der Datenubertragungsmittel fiir den 
Informations- und Datenaustausch innerhalb des Systems 
und 

- den Schutz von Personen vor Gefahrdungen wie gefahr- 
bringenden Bewegungen, Larm, Verbrennungen bzw. Ver- 
briihungen oder dergleichen 



ausgebildet ist. 



18. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch ein Logistik- 
modul (1), welches mit Schnittstellen zum AnschluB bzw. 
Verbinden mindestens eines ProzeBmoduls (2) und/oder zum 
AnschluB mindestens eines weiteren Logistik- oder 
Transportmodules (1/1), oder von Versorgungsmodulen (1/2), 
Entsorgungsmodulen (1/3) und Verzweigungsmodulen (1/4) 
versehen ist . 

19. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
ProzeBmodul (2) durch Maschinen zur Bearbeitung von Werk- 
stiicken, beispielsweise zur Zerspanung, Umformung, zum 
Fugen bzw. Trennen, durch Pruf stationen, Montagestatio- 
nen, Justagestationen, Oberf lachenbehandlungsstationen, 
Ver- oder entpackungsstationen, Kennzeichnungsstationen, 

m zur . Kennzeichnung von Werkstiicken, Palettenbe- und ent- 

lade- und Reinigungsstationen vorzugsweise mit modularti- 
gem Aufbau ausgebildet ist. 

20. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Versorgungsmodul (1/2) derart ausgebildet ist, daB es 
Strom, Fliissigkeiten, Prozessgase, Gase und/oder unter 
Druck stehende Gase bzw. andere in den ProzeBmodulen (2) 
benotigten Medien aufbereitet und/oder zur Verfiigung 
stellt . 
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21. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali das 
Versorgungsmodul (1/2) zentral die Bereitstellung der in 
den ProzeBmodulen (2) benotigten Medien zumindest fiir 
einen Teil der ProzeBmodule (2), vorzugsweise fiir alle in 
den Produktionssystem vorhandenen ProzeBmodule (2) 
gleichzeitig ubernimmt. 

22. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da/5 ein 
Entsorgungsmodul (1/3) vorgesehen ist, welches zentral 
der Entsorgung zumindest fiir einen Teil der ProzeBmodule 
(2) oder des Produktionssystemes insgesamt, von Abf alien, 
verbrauchten Hilfsstoffen dient, und gegebenenf alls das 
Entsorgungsmodul eine zentrale Sammlung und Aufbereitung 
dieser Stoffe realisiert. 

23. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Entsorgungsmodul (1/3) zumindest einen Teil der ver- 
brauchten Hilfsstoffe, Kuhlmittel, ProzeBgase und der- 
gleichen sammelt, aufbereitet und dem Produktionskreis- 
lauf des Produktionssystems wieder zufiihrt. 

24. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl ein 
Entsorgungsmodul (1/3) vorgesehen ist, welches zentral 
fiir mehrere, vorzugsweise alle ProzeBmodule (2) die Ab- 
saugung von Dampfen, Nebel, Rauch oder dergleichen iiber 
eine gemeinsame zentrale Absauganlage vornimmt. 

25. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Transportmodul (1/1) durch Forderbahnen wie Friktions- 
rollenbahnen, Lauf bander, Forderbander , Gleitbahnen oder 
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dergleichen angegeben ist. 

26. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daB das 
Transportmodul (1/1) durch mindestens zwei- oder mehr- 
etagig iibereineinander angeordnete Forderbahnen angegeben 
ist. 



27. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Transportmodul (1/1) durch wenigstens zwei oder mehrere 
nebeneinander angeordnete Forderbahnen angegeben ist. 

' 28. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver- 
sorgungsmodul (1/2), das Entsorgungsmodul (1/3) oder das 
Betriebsmodul ein schallgedammtes Gehause aufweist, wel- 
ches die Larm erzeugenden Aggregate, wie Kompressoren 
usw. , auf nimmt . 

29. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ge- 
hause eine Klimatisierung bzw. Kuhlung aufweist zur Ab- 
fuhr der von den Aggregaten erzeugten Abwarme. 

^30. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Versorgungsmodul (1/2) Baugruppen fur eine gemeinsame 
Versorgung mehrerer, vorzugsweise aller ProzeBmodule (2) 
beinhaltet , wie Hydraulikaggregat , Kuhl-Schmiermittel- 
aggregat, Druckluf taggregat , Aggregat zur thermischen 
Stabilisierung der ProzeBmodule, beispielsweise durch 
Bereitstellung temperierten Wassers, Gasversorgungsaggre- 
gat, Energieversorgungs- und Schaltstationen bzw. 
-aggregate . 
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31. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, gekennzeichnet durch eine zentrale 
Energiever sorgung , zum Beispiel bef uhrungsf rei gefuhrte 
Stromschienen mit Trennschaltern und mit kontaktf reien 
Abgriff oder durch Kabel gefiihrt, welche in dem bzw. den 
Versorgungsmodul(en) (1/2) integriert ist. 

32. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche , gekennzeichnet durch ein gemeinsames 
Brandschutzmodul bzw. -system. 

33. Produktionssystem nach einem oder mehreren der 

I\ vorhergehenden Anspruche , dadurch gekennzeichnet, daB die 

unterschiedlichen Teilsysteme beziehungsweise Modularten, 
insbesondere innerhalb des Versorgungsmoduls (1/2) 
redundant ausgefuhrt sind. 

34. Produktionssystem nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daJJ das 
ProzeBmodul ein Logistikelement aufweist, und das Prozefi- 
modul an dem Logistikelement mit dem Logistikelement 
anschlieBbar ist. 



35. Produktionssystem nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch ein zen- 
trales Versorgungsmodul . 

36. Produktionssystem nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche , gekennzeichnet durch ein inte- 
griertes Ver- und Entsorgungsmodul . 

37. Produktionssystem nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch ein ge- 
meinsames Gestell des Logistikmoduls fur das Transport- 
modul und das Ver- bzw. Entsorgungsmodul. 
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38. Produktions system nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB fiir 
das Transportmodul einerseits und das Ver- bzw. Entsor- 
gungsmodul andererseits je eigene Gestelle vorgesehen 
sind. 

39. Produktionssystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Pro- 
zeBmodul ein Versorgungselement aufweist, welches an das 
Versorgungsmodul anschlieBbar ist. 



Patentanwalt 



PFISTER & PFISTER 



PATENT- & RECHTSANWALTE 



Dipl.-lng. Helmut Pfister 

Patentanwalt, European Patent & Trademark Attorney 

Dipl.-Phys. Stefan Pfister 

Patentanwalt, European Patent & Trademark Attorney 

Dipl.-lng. (FH) Manfred Schulz 

Patentanwalt, European Patent & Trademark Attorney 

Dirk Waldhauser 

Rechtsanwalt 

D-87700 Memmingen • HerrenstraRe 11-13 

Telefon 0 83 31 / 24 1 2 Telefax 0 83 31 / 24 07 

eMail lnfo@pfister-pfister.de 

HypoVereinsbank Memmingen (BLZ 731 200 75) 2 303 396 
IBAN DE12 7312 0075 0002 3033 96 - BIC HYVEDEMM436 
Postgiroamt Munchen (BLZ 700 1 00 80) 1 3 43 39-805 
IBAN DE46 7001 0080 01 34 3398 05 - BIC PBNKDEFF 

10. Oktober 2003 



Anmelder ; Grob-Werke Burkhart Grob e.K. 

IndustriestraBe 4, 87719 Mindelheim 

Bezeichnung: "Produktionssystem" 



Zusammenf as sung; (ohne Fig.) 

Die Erfindung betrifft ein Produktionssystem, insbesondere 
Bearbeitungslinie, welche modular einerseits durch ein oder 
>s mehrere ProzeBmodule gebildet ist, die Werkstucke bearbeiten 
und andererseits durch mindestens ein Logistikmodul gebildet 
ist, und das Logistikmodul fur einen Transport der Werkstucke 
sorgt, wobei das Logistikmodul als vorgef ertigtes Systemmodul 
eine Vielzahl von ProzeBmodulen mit Werkstucken ver- und 
entsorgt und das Prozefimodul als Systemmodul an dem 
Logistikmodul anschlieBbar ist. 
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